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HERSTEELUNG VON BREMSKLOTZEN 



Diese Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Breinsklotzes, beispielsweise eines Bremsklotzes , der zur 
5 Verwendung in einer Scheibenbremse eines Fahrzeuges geeignet 
ist» 

Ein konventioneller Bremsklotz, wie er beispielsweise in der 
US-A 4 799 579 geoffenbart ist, umfaBt einen Klotz aus einem 

10 Reibungsmaterial, welches an einer ruckwartigen Platte anhaf- 
tet. Der Klotz enthalt eine Mischung aus verse hiedenen, die 
Reibung erhohenden und den VerschleiB verbessernden Mate- 
rialien und ist miteinander durch ein ausgehartetes Material, 
welches oft ein phenolisches Harz ist, verbunden. Ein der- 

15 artiger Klotz wird tiblicherweise durch Verpressen einer Mi- 
schung, enthaltend ein Reibungsmaterial und ein aushartbares 
Material, gegen die Riickplatte, sodaB ein Block aus aushart- 
barem Material an die riickwartige Platte anhaftend ausgebil- 
det ist, und Ausharten dieses hartbaren Materials ausgebil- 

20 det. Der Block aus Reibungsmaterial kann nachfolgend in seine 
endgultige Form bearbeitet werden. 

Um den Block an der ruckwartigen Platte festzulegen, wird iib- 
licherweise ein Kleber verwendet und die riickwartige Platte, 

25 welche iiblicherweise aus gewalztem Stahl gefertigt ist, kann 
eine kleine Anzahl von zylindrischen LSchern oder Vertie- 
fungen definieren, in welche Reibungsmaterial eindrxngt* Das 
Reibungsmaterial wirkt in diesen Lochern oder Vertiefungen, 
um der Entfernung des Reibungsmaterials von der ruckwartigen 

30 Platte durch Krafte, welche durch den Kontakt mit der Scheibe 
bewirkt werden, zu wider stehen. Es ist auch bekannt (siehe GB 
2 245 667 A) , eine ruclcwartige Platte mit Vorsprungen zur 
Verfiigung zu stellen, welche in das Reibungsmaterial eindrin- 
gen und zu demselben Zweck wie die oben beschriebenen Locher 

35 Oder Vertiefungen dienen. Diese Locher oder Vertiefungen oder 
vorspriinge helfen jedoch nicht wirksam beim Verhindern, dafi 
das Reibungsmaterial von der riickwartigen Platte als ein Er- 
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gebnis eines Versagens des Klebers entfernt Oder gelost wird. 
Bin derartiges Versagen des Klebers, welches aufgrund der 
beim Br ems vor gang erzeugten, hohen Temperaturen auftreten 
kann, kann in einem vollstandigen Verlust des Blocks aus Rei- 
5 bungsmaterial result ieren. 

Es wurden zahlreiche Versuche gemacht, um den Block aus Rei- 
bungsmaterial auf die riickwartige Platte aufzukeilen, um 
einen Verlust des Blockes im Falle des Versagen des Klebers 

10 2u verhindern Oder um iiberhaupt die Notwendigkeit zur Verwen- 
dung des Klebers zu vermeiden. Beispielsweise ist es bekannt 
(BP 0 084 591 A), Metallpulver auf die riickwartige Platte 
aufzubringen und das Pulver zu sintem, um eine porose 
Schicht in den Lucken auszubilden, in welche das Reibungs- 

15 material eintreten kann, Eine andere bekannte Moglichkeit (EP 
0 387 182 B) ist, ein Stuck eines expandierten Metallnetzes 
auf die riickwartige Platte zu schweii3en, sodaJ3 das Netz in 
das Reibungsmaterial eingebettet wird. Diese Moglichkeiten 
sind, obwohl sie das Verkeilen bzw. Festlegen verbessern, 

20 koraplex herzustellen. 

DE 26 29 793 A beschreibt eine riickwartige Platte, welche aus 
GuBeisen anstelle von gewalztem Stahl gefertigt ist. Ein 
Vorteil, der fiir die Verwendung dieses Materials beansprucht 

25 wird, ist, dafi das Reibungsmaterial gut an der rauhen bzw. 
unbearbeiteten, gegossenen Oberflache anhaftet. Jedoch legt 
diese Publikation nicht nahe, daS das Verkeilen durch Gieflen 
von irgendwelchen Eigenschaf ten in die riickwartige Platte 
verbessert werden kann. GB 1 160 503 beschreibt eine riick- 

30 wartige Platte, welche aus gegossenem Metall gefertigt werden 
kann und welche verankernde Ausnehmungen aufweist, um das 
Reibungsmaterial aufzunehmen. Es wird festgehalten, dafi diese 
Vertiefungen hinterschnitten sein kSnnen, wobei jedoch kein 
Verfahren zum Erreichen desselben geoffenbart ist, 

35 

Es ist ein Gegenstand der vorliegenden Erfindung, ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines Bremsklotzes zur Verfiigung zu stel- 
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len, welches einen Bremsklotz mit verbesserter Verkeilung zur 
Verfiigung stellt. 

Die Erfindung stellt ein Verfahren zur Herstellung eines 
5 Bremsklotzes zur Verfiigung, welches Verfahren ein Ausbilden 
einer riickwartigen Platte, ein Pressen einer Mischung, welche 
Reibungsmaterial und ein aushartbares Material enthSlt, gegen 
die riickwartige Platte, sodaB ein Block aus aushSrtbarem 
Material an der riickwartigen Platte anhaftet, und ein Harten 

10 des aushartbaren Materials umfaflt, um einen an der riickwar- 
tigen Platte anhaftenden Block des Reibungsmaterials auszu- 
bilden, wobei die ruckwartige Platte durch einen Giefivorgang 
mit wenigstens einem einstiickigen Vorsprung bzw. Fortsatz, 
welcher von einem benachbarten oberflachenbereich der riick- 

15 wartigen Platte vorragt, ausgebildet wird, wobei der Vor- 
sprung durch Ausbilden einer Form aus einem zerbrechlichen 
Material ausgebildet wird, wobei die Form eine Ausnehmung 
darin in der Form des Vorsprungs aufweist, wobei das Ver- 
fahren auch ein Gieflen von Metall in die Ausnehmung und nach 

20 der Verfestigung des Metalls ein Wegbrechen der Form von dem 
vorsprung umfaBt, wobei das Verfahren auch ein Pressen der 
Mischung um diesen Vorsprung umfaBt, sodaB sich dieser unter- 
halb des vorragenden Teils erstreckt, dadurch gekennzeichnet, 
daJi die Form durch ein Komprimieren von teilchenformigem 

25 Material gegen eine Oberflache gebildet wird, von welcher 
ausgehend ein Vorsprung aus elastischem Material hergestellt 
wird, wobei die Komprimierung bewirkt, daB das elastische 
Material auf die Form des erforderlichen Vorsprungs der riick- 
wartigen Platte verformt wird. 

30 

In einem Verfahren gemSB der Erfindung stellt der vorragende 
Teil des Vorsprungs das erforderliche Verkeilen bzw. Fest- 
legen auf eine einfache Weise sicher. In den meisten FSllen 
erfolgt das Verkeilen zusStzlich zu der Verwendung eines 
35 Klebers des konventionellen Typs zum Binden des Blocks an die 
riickwartige Platte. 
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Vorzugsweise ist die riickwartige' Platte mit einer Vielzahl 
von Vorsprtingen, die uber wenigstens einen Teil der Oberfla- 
che der nickwartigen Platte verteilt werden, welche durch den 
Block ergriffen ist, ausgebildet. Beispielsweise kQnnen Vor- 
5 spriinge in Form von Rippen mit umgeschlagenen bzw* umgebo- 
genen Bereichen, welche querverlaufend oder ISngsverlaufend 
Oder quer- und ISngsverlaufend ein Gitter ausbilden, versehen 
sein. Alternativ kann bzw. konnen dieser Vorsprung oder diese 
Vorsprunge allgemein zylindrisch mit einer umgeschlagenen, 
10 oberen Lippe ausgebildet sein. Zahlreiche andere Formen sind 
moglich. 

Vorzugsweise ist der oder jeder Vorsprung in einer Ausnehmung 
in der riickwartigen Platte ausgebildet. 

15 

Die Erfindung stellt auch einen Bremsklotz, der durch ein 
Verfahren in tibereinstiramung mit der Erfindung hergestellt 
wurde, zur verfugung. 

20 Es folgt nun eine detaillierte Beschreibung, welche unter Be- 
zugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen eines Verfahrens 
zur Herstellung eines Bremsklotzes, welcher fur die Erfindung 
illustrativ ist, gelesen werden soli. 

25 In den Zeichnungen s 

ist Fig- 1 eine Querschnittsansicht, welche durch einen er- 
lauternden Bremsklotz, der durch das erlSuternde Verfahren 
hergestellt wurde, gelegt ist; 

ist Fig. 2 eine Draufsicht auf eine untere Seite der riick- 
30 wartigen Platte des illustrativen Bremsklotzes; 

ist Fig. 3 eine Draufsicht auf eine obere Seite dieser riick- 
wartigen Platte des illustrativen Bremsklotzes; 
sind die Fig. 4 und 5 Querschnittsansichten, die Schritte in 
der Herstellung einer riickwartigen Platte, die in dem erlSu- 
35 ternden Verfahren verwendet wurde, zeigen; 

ist Fig, 6 eine Querschnittsansicht einer alternativen Form 

eines Vorsprungs einer riickwartigen Platte, die in einer 
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Modifikation des illustrativen Verfahrens verwendet wurde; 

und 

ist Fig. 7 eine Querschnittsansicht eines Vorsprungs, der 
beim GieJ3en des in Fig. 6 gezeigten Vorsprungs verwendet 
vAirde. 



Der in Fig. 1 gezeigte Bremsklotz 10 ist zur Verwendung in 
einer Scheibenbremse eines im Handel erhaltlichen Fahrzeuges 
geeignet. Der Klotz 10 umfaJJt eine riickwartige Platte 12 und 

10 einen Block 14 aus Reibungsmaterial , welcher an einer oberen 
OberflSche 12a der riickwartigen Platte 12 anhaftet. Im 
Betrieb ist der Bremsklotz 10 in einem Greifzirkel bzw. einer 
Klemme 16 montiert, sodaB eine untere Oberflache 12b der 
riickwartigen Platte 12 durch eine Kolbenstange 17 ergriffen 

15 ist^ welche bewegbar ist, urn den Block 14 gegen die Scheibe 
18 zu beauf schlagen. 

Die riickwartige Platte 12 ist aus einem Guflmetall gebildet, 
welches in diesem Fall Eisen ist, wobei jedoch auch andere 

20 Metalle, wie Aluminium, verwendet werden konnen. Die riickwar- 
tige Platte 12 hat Eigenschaften bzw. Merkmale in ihre obere 
OberflcLche 12a und in ihre untere Oberflache 12b gegossen. 
Diese Merkmale, die in die untere OberflMche 12b gegossen 
sind, konnen in Fig, 2 gesehen werden und umfassen einen zy- 

25 lindrischen Buckel 20, welcher die Kolbenstange 17 aufniinmt, 
lastverteilende Rippen 22, welche mit dem Buckel 20 verbunden 
sind und sich zu den Ecken der riickwartigen Platte 12 er- 
strecken, und periphere, nach unten gerichtete Vorspriinge 24, 
welche die Fiihrung der riickwartigen Platte 12 in den Greif- 

30 zirkel 16 verbessern (insbesondere wenn der Block 14 abge- 
nutzt wird ) . 

Die in die obere Oberflache 12a der riickwartigen Platte 12 
gegossenen Merkmale konnen in Fig. 3 ersehen werden. Diese 
35 Merlcmale umfassen eine zentrale Vertiefung 26 und Vorspriinge 
28, welche sich nach oben innerhalb der Ausnehmung 26 
erstrecken, jedoch ohne die Hohe einer Lippe 30 der Oberfla- 
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che 12a, welche sich um die Ausnehmung 26 erstreckt, zu 
iibersteigen. wie dies aus Fig. 1 ersehen werden kann, fiillt 
der Block 14 aus Reibungsmaterial die Vertiefung 26 aus und 
erstreckt sich teilweise iiber die Lippe 30. Die Vorspriinge 28 
5 sind einstiickig mit dem Rest der riickwartigen Platte 12 
ausgebildet, welche durch GieBen, wie unten beschrieben, aus- 
gebildet wird* Die Vorspriinge 28 uberlappen benachbarte bzw. 
anschlieflende Oberf ISchenbereiche der ruckwartigen Platte 12, 
welche Oberflachenbereiche einen Teil des Bodens der Ausneh- 
10 mung 26 bilden. Die vorspriinge 28 sind in dem Block 14 aus 
Reibungsmaterial eingebettet. 

Die Vorspriinge 28 haben eine komplexe Form, welche am besten 
aus der Beschreibung unten, wie diese vorspriinge hergestellt 

15 werden, verstanden werden kann. Kurz sind jedoch sechs Vor- 
spriinge 28, welche sich quer iiber die Riickplatte 12 er- 
strecken, und zwei Vorspriinge 28 vorgesehen, welche sich in 
Langsrichtung derselben erstrecken. Jeder Vorsprung 28 ist in 
Form einer Rippe mit umgeschlagenen bzw. umgebogenen Berei- 

20 Chen bzw. Abschnitten ausgebildet und erstreckt sich iiber die 
Ausnehmung 26 von Verbindungen itdt der Lippe 30. Die acht 
Vorspriinge bilden so ein Gitter mit sechs Querrippen, welche 
die zwei LaLngsrippen kreuzen. 

25 Benachbart zu ihren Verbindungen mit der Lippe 30 und benach- 
bart zu deren Kreuzungspunkten stehen die vorspriinge 28 im 
wesentlichen aufrecht und sind nicht umgebogen bzw. umge- 
schlagen. Zwischen diesen Punkten biegen sich die vorspriinge 
28 jedoch seitwarts und hangen iiber bzw. sind umgeklappt. 

30 Spezifisch biegen sich die zwei Langsvorspriinge 28 voneinan- 
der weg und die sechs Quervorspriinge biegen sich in abwech- 
selnde Richtungen, wie dies in Fig, 1 gesehen werden kann. Da 
der Block 14 aus Reibungsmaterial die Vorspriinge 28 innerhalb 
der Vertiefung bzw. Ausnehmung 26 umgibt, wirken die Lippe 30 

35 und die Vorspriinge 28, um einer Entfernung des Blockes 14 von 

der riickwartigen Platte 12 in Richtungen parallel zu der 
oberen Oberf lache des Blockes 14 zu widerstehen, und die 
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Umschlage bzw. uberhange der Vorspriinge wirken, um einer Ent- 
fernung des Blockes 14 von der riickwaritigen Platte 12 in 
einer Richtung normal auf die obere Oberflache zu wider- 
stehen . 

5 

Das erlauternde Verfahren zur Herstellung des Bremsklotzes 10 
umfaBt die Ausbildung der riickwartigen Platte 12. Dieses Ver- 
fahren ist in Fig, 4 und 5 erlautert, welche zeigen, wie ein 
Formbereich 32 zum GieBen der oberen OberflSche 12a der 
10 riickwartigen Platte 12, umfassend die Vorspriinge 28, herge- 
stent wird. 

Die Vorspriinge 28 sind in dem illustrativen Verfahren durch 
Ausbilden des Formbereichs 32 aus zerbrechlichem Material, 

15 spezifisch Sand, gefertigt. Der Formbereich 32 ist mit Aus- 
nehmungen darin in Form der vorspriinge 28 ausgebildet und 
Metall wird in die Vertiefungen gegossen. Nach der Verfesti- 
gung des Metalls wird der Formbereich 32 von den Vorspriingen 
28 weggebrochen. Dieses Verfahren ist durch die Fig. 4 und 5 

20 erlautert. 



Fig. 4 zeigt eine oben offene Box 34, welche eine Vertiefung 
bzw. einen Hohlraum 36 definiert, welche(r) in der Draufsicht 
die Form der Bremsplatte 12 aufweist. Aufliegend auf dem 

25 Boden der Box bzw. des Behalters 34 in der Vertiefung 36 ist 
ein Blatt 40 aus einem elastischen Material, insbesondere 
Guromi- Das Blatt 40 bedeckt den Boden der Box 36 und hat 
einen auf warts gerichteten Vorsprung 41, welcher um die Kante 
der Box 36 verlauft. Der Vorsprung 41 weist die Form der 

30 Lippe 30 der riickwartigen Platte 12 auf. In dem durch den 
Vorsprung 41 umgebenen Bereich weist das Blatt 40 weitere 
Vorspriinge 42 auf, welche sich von diesem nach oben er- 
strecken. Die Vorspriinge 42 sind in Form von Rippen, welche 
sich in Querrichtung oder Langsrichtung der Vertiefung 36 von 

35 Punkten, an welchen sie an den Vorsprung 41 anschlieflen, er- 
streckend ausgebildet. Es gibt sechs querverlaufende Vor- 
spriinge 42 und zwei IMngsverlaufende Vorspriinge 42, welche 
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einander kreuzen und ein Gitter bilden. Jeder Vor sprung 42 
hat eine im wesentlichen rechteckige Basis an seiner Verbin- 
dung mit dera Rest des Blattes 40, eine im wesentlichen verti- 
kale Seitenwand, eine horizontale und allgemein rechteckige 
5 Oberseite, welche schmaler als die Basis ist und mit der 
Oberseite des Vorsprungs 41 fluchtet, und eine ebene^ ge- 
neigte Seitenwand, 

In dem illustrativen Verfahren wird Gieflsand 44, enthaltend 
ein konventionelles Bindemittel, in die Vertiefung 36 einge- 
bracht, sodajB er das Blatt 40 bedeckt, wobei er die Vor- 
spriinge 42 einhiillt und den Vorsprung 41 bedeckt, Als nach- 
stes wird ein Werkzeug (nicht dargestellt) in die Vertiefung 
36 gepreBt, urn den Sand 44 gegen das Blatt 40 zu koa^rimie- 
ren. Der Sand 44 wird in seinem komprimierten Zustand ge- 
halten, bis er sich mit Hilfe des Bindemittels verfestigt, 
wodurch der Forrabereich 32 ausgebildet wird. Die Kompression 
des Sandes 44 bewirkt, daB die Vorspriinge 42 zu der Form der 
Vorsprunge 28 der riickwartigen Platte 12 deformiert werden. 
Spezifisch deformiert die Komprimierung der Vorspriinge 42 
nicht signifikant in der Nahe der Verbindungen zwischen den 
Vorspriingen 41 und 42 und auch nicht benachbart den Kreu- 
zungspunkten der querverlaufenden und langsverlaufenden Vor- 
spriinge 42. Abseits von diesen Verbindungen und Kreuzungs- 
punkten werden die Vorsprunge 42 jedoch deformiert, wobei 
ihre Oberseiten sich in Richtung zu ihren vertikalen Seiten- 
wanden verbiegen, wodurch sie konkav werden, und ihre plana- 
ren, geneigten SeitenwSnde dehen sich, wodurch sie konvex 
werden. Auf diese Weise nehmen die Vorsprunge 42 die Form der 
Vorsprunge 28 ein. 

Sobald der Sand 44 verfestigt wurde, urn den Formbereich 32 
auszubilden, wird der Komprimierdruck gelost, wodurch die 
Entfernung des Blatts 40 ermoglicht wird, WShrend dieser 
35 Entfernung deformieren sich die Vorsprunge 42 zuriick in ihre 
urspriingliche Form, wobei die Vertiefungen in dem Formbereich 
32 verbleiben, welche sich in dem deformierten Zustand der 
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Vorspriinge 42 befinden. Der Formbereich 32 wird dann mit 
einem Formbereich (nicht dargestellt) , welcher die Form der 
Oberfache 12b der riickwartigen Platte 12 aufweist, zusammen- 
gebaut. Geschmolzenes Eisen wird in die so ausgebildete Form 
mit konventionellen Mitteln gegossen, sodafl das Metall in die 
durch die Vorspriinge 41 und 42 ausgebildeten Vertiefungen 
eintritt. Sobald sich das Eisen verfestigt hat, wird die ge- 
gossene, ruckwartige Platte 12 aus der Form durch Wegbrechen 
der Formbereiche 32 von den Vorspriingen 28 entfernt. 

Das erlauternde Verfahren umfaflt auch ein Pressen einer Mi- 
schung, enthaltend ein Reibungsmaterial und ein aushartbares 
Material, gegen die Ruckplatte 12, sodafl ein Block aus aus- 
hartbarem Material an der riickwartigen Platte anhaftet, und 
Harten dieses hartbaren Materials, urn den Block 14 aus 
Reibungsmaterial anhaftend an die riickwartige Platte 12 aus- 
zubilden. Dieser Teil des Verfahrens ist iiblich und konven- 
tionell und umfaflt des Eindringen des aushartbaren Materials, 
welches ein nicht ausgehartetes, phenolisches Hetcz \unfaBt, in 
eine Stempel- bzw* Formvertiefung an der Oberseite eines 
beweglichen Stempels, Die Stempelausnehmung hat in der Drauf- 
sicht die AuBenform des Blocks 14. Danach wird die riick- 
wartige Platte 12, auf welche Kleber aufgebracht wurde, ttber 
die Offnung der Stempelausnehmung geklemmt, sodafl die Vor- 
spriinge 28 in Richtung zum Inneren der Ausnehmung ragen. Als 
nSchstes wird der Stempel in Richtung zur riickwartigen Platte 
12 bewegt, wodurch die Mischung in die Form des Blockes 14 
komprimiert wird. Diese Mischung wird urn die Vorspriinge 28 
geprefit und erstreckt sich unter ihre umgebogenen bzw. iiber- 
hangenden Bereiche, Die Platte 12 mit dem nicht ausgeharteten 
Block 41 daran anhaftend wird dann von der Formvertiefung 
entfernt und das Phenolharz wird durch eine Hitzebehandlung 
ausgehartet* 

Fig. 6 und 7 erlSutern eine Modifikation des erlSutemden 
Verfahrens, in welchem die Vorspriinge 28 durch Vorspriinge 48 
in der in Fig. 6 gezeigten Form ersetzt werden. Die Vor- 
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spriinge 48 sind allgemein zylindrisch mit einer umgebogenen, 
oberen Lippe 48a. Die Vorsprlinge 48 sind in einem regelmafii- 
gen Muster uber die Bodenoberf lache der Vertiefung 26 der 
riickwartigen Platte 12 verteilt- Die Lippen 48a uberragen 
5 Bereiche bzw. Abschnitte der Bodenoberf lache der Vertiefung 
26 und fluchten mit der Lippe 30. 



Fig, 7 illustriert einen elastischen Vorsprung 50, welcher 
2ur Ausbildung einer Vertiefung verwendet wird, in welche 

10 einer der Vor spriinge 48 gegossen werden kann. Die Vorsprunge 
50 ragen von dem Blatt 40 ans telle der Vorsprunge 42 nach 
oben. Der Vorsprung 50 hat einen zylindrischen Stengel bzw. 
Stainm 50a, welcher einstuckig mit dem Rest des Blattes 40 
ist^ und eine Rippe 50b, welche nach oben von dem Oberende 

15 des Stengels bzw. Stammes 50a vorragt und sich rund um den 
Umfang dieser Oberseite erstreckt. Die Rippe 50b ist analog 
in ihrer Querschnittsform zu den Vorspriingen 42, welche eine 
vertikale, auBere, zylindrische Oberf lache, eine f lache Ober- 
seite und eine geneigte, innere Oberf lache aufweisen. 

20 

Der Formbereich zum GieBen der Vorsprunge 48 ist auf dieselbe 
Weise wie der Formbereich 32 zum Gieflen der Vorsprunge 42 
ausgebildet. Wenn der Sand 44 komprimiert wird, deformiert 
sich die Rippe 50b in die Form einer uberhSngenden bzw. umge- 
25 bogenen Lippe 48a. 
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Patentanspriiche 



1. Verfahren zur Herstellung eines Bremsklotzes (10), wobei 
das Verfahren ein Ausbilden einer riickwartigen Platte (12), 
5 ein Pressen einer Mischung, welche Reibungsmaterial und ein 
aushartbares Material enthSlt, gegen die rucJwartige Platte, 
sodaB ein Block aus aushartbarem Material an der riickwartigen 
Platte anhaftet, und ein Harten des aushSrtbaren Materials 
umfaJ3t| um einen an der riickwartigen Platte anhaftenden Block 

10 des Reibungsmaterials (14) auszubilden, wobei die riickwartige 
Platte durch einen Giefivorgang mit wenigstens einem ein- 
stiickigen Vorspmng bzw. Fortsatz (28; 48), welcher von einem 
benachbarten Oberf lachenbereich der riickwartigen Platte vor- 
ragt, ausgebildet wird, wobei der Vorspming durch Ausbilden 

15 einer Form (32) aus einem zerbrechlichen Material ausgebildet 
wird, wobei die Form eine Ausnehmung darin in der Form des 
vorsprungs aufweist, wobei das Verfahren auch ein Gieflen von 
Metall in die Ausnehmung und nach der Verfestigung des Me- 
talls ein Wegbrechen der Form von dem Vorsprung umfaJJt, wobei 

20 das Verfahren auch ein Pressen der Mischung um diesen Vor- 
sprung (28; 48) umfaflt, sodaJJ sich dieser unterhalb des vor- 
ragenden Teils erstreckt, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Form durch ein Komprimieren von teilchenformigem Material 
(44) gegen eine Oberf lache gebildet wird, von welcher aus- 

s. 

25 gehend ein Vorsprung (41) aus elastischem Material herge- 
stellt wird, wobei die Komprimierung bewirkt, daB das ela- 
stische Material auf die Form des erforderlichen Vorsprungs 
(28; 48) der riickwartigen Platte verformt wird. 

30 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
riickwartige Platte (12) mit einer Vielzahl von derartigen 
Vorsprtingen (28; 48) ausgebildet wird, welche iiber wenigstens 
einen Teil der Oberf lache der ruckwalrtigen Platte, welche 
durch den Block (14) ergriffen wird, verteilt werden. 
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3. verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dal3 die 
Vorsprunge (28) in der Form von Rippen mit umgeschlagenen 
bzw. umgebogenen Bereichen bzw. Abschnitten vorliegen. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daJJ 
jeder Vorsprung (48) im allgemeinen zylindrisch mit einer um- 
gebogenen, oberen Lippe (48a) ausgebildet wird. 

5* Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der Oder jeder Vorsprung in einer Ausneh- 
mung bzw. Vertiefung (26) in der riickwartigen Platte ausge- 
bildet wird. 

5. Bremsklotz, hergestellt durch ein Verfahren nach einem der 
Anspriiche 1 bis 5. 
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